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S chmucke t ike 1 1 en 
Die Erfindung betrifft S chmucke t ike t ten. 



Ein iibliches Verfahren zur Herstellung von 
Schraucketiketten besteht darin, daB man eine Prsgefolie 
unfcer Anvendung von Druck und/oder Hitze auf ein Substrat 
pj--^gt. Kierbei wird im allgeraeinen zunachst eins 
warmelibertragbare Pragefolie, die eine Tragerschicht , eine 
Trennschicht, ein oder mehrere Dekorschich.ten una eine 
Schraelzkleberschicht enthalt, auf ein Substrat, das ein 
Trennpapier, eine Klebschicht und einsn Kunsts tof f i Im 
umfaBc, cerart aufgebrachfc, daB die Schmelzkleberschicht 
der Praaefolie und der Kunsts tof film des Substrats 
gegeniiber liegen. 



In einem zweiten Schri.tt wird dann die obige Kombination 
aus Pragsfolie und Substrat mit einem erhitzten Stempel, 
dessen Stempeifiache ein bestimmtes Motiv tragt und 
erhohte Rander gegenuber dem Inneren der Stempeifiache 
aufweist und auf die Tragerschicht der Pragefolie 
einwirkt, georagt, sodaB im Bereich der Stempeifiache 
pragefolie und Substrat miteinander Uber die 
Schmelzkleberschicht verbunden werden. Die Rander der 
Stempeifiache wirken- gleichzeitig wie eine Stanzlinie, 
wobei bei dem Pragevorgang im Bereich der Rander die 
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Trennschicht y -Dekorschicht (en) und. Schrhelzkleberschicht 
der Pragefolie, sowie Kunsfcstof'f ilm und Klebschicht des 
Substrats durchgeschmolzen und durchgest anz t warden. 

Die Tragerschicht der Pragefolie wird anschlieQend 
entfernt, wobei* auch die Teile der Pragefolie von- dem 
Substrat abgezogen werden, die nicht mit diesem verbunden 
sind. 

Schliefilich werden die Teile des Kunsts toff i 1ms und der 
Klebschicht des Substrats entfernt/ die auBerhalb des 
Umfangs des Stempelmot ivs (Stempelf lache) liegen. 

Ein Verfahren der obigen Art ist z.B. in USP 4 581 088 
beschrieben, 

Der in dem Substrat verwendete Kunststof f ilm besteht in 
der Kegel aus koloriertem Polyvinylchlor id (PVC), wobei 
zwischsn der "Klebschicht des Substrats und dem PVC-Film 
noch eine Aluminiumf o 1 ie vorgesehen werden kann. 

Ein Kunsts toff ilm aus ?c lyvinylchlo r id ist j edoch aus 
Grlinden des Umwel tschutzes und-aufgrund der 

gesundheit 1 ichen Gefahrdung durch in dem Polyvinylchlo r id 
eventuell vorhandene Weichmacher oder Restmonomere an 
vinylchlorid nicht mehr erwunscht, sodaB ein drangendes 
Bedurfnis besteht, den PVC-Film in den Schmucketike tten, 
die haufig insbesondere von Kindern gehandhabt werden, zu 
ersetzen. Hierbei besteht jedoch ein Problem dahingehend, 
daB bislang kein Kuns tstof f materiail neben PVC bekannt 
geworden ist, das aufgrund seiner 

Hi tzewiderstandsf ahigkeit und seines Schmelzverhaltens fur 
einen HeiSpragevorgang der oben genannten Art geeignet 
ware. 
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Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht darin, 
Schtnucketiketten ohne PVC zur Verfugung zu stellen. 

Die obige Aufgabe wird gelost durch Schtnucketiketten, 
erhaltlich nach einem Verfahren, das die Schritte umf 



a) ■ Aufbringen einer warraeiibertragbaren Pragefolie, • 
die eine Tragerschicht , eine Trennschicht , eiri 
Oder mehrere Dekorschichten und eine im Bereich 
von 110 bis.230°C warmeaktivierbare 
Schmelzkleberschicht enthalt, auf ein Substrat, 
umfassend ein Trennpapier, eine Klebschicht und 
einen Kunststof f iltn aus Homo- bzw. Copolymeren 
von Ethylen mit einem Kristallit-Schmelzpunkt 
(DIN 53765) von 110 bis 120°C, einer 
Schmelzwarme (DIN 53765) von 125 bis 180 J/g und 
einem Schmelzindex (DIN 53735) von 2,0 bis 3,5 
g/10 min, derart, daS die Schmelzkleberschicht 
der Pragefolie und der Kunststof film des 
Substrats gegenuberliegen,- 

b) Pragen der obigen Kombination aus Pragefolie und 
Substrat bei einer Temperatur von 110 bis 230°C, 
einem Druck von 1,0 bis 7,0 bar und einer 
Zeitdauer von 3 bis 0,3 s mit einem erhitzten 
Stempel, dessen Stempelf lache ein bestimmtes 
Motiv tragt und erhohte Rander gegenuber dem 
inneren der Stempelf lache aufweist und auf die 
Tragerschicht der Pragefolie einwirkt, sodaS im 
Bereich der Stempelf lache Pragefolie und 
Substrat uber die Schmelzkleberschicht 



miteinander verbunden warden, und Trennschicht , 
Dekorschieht (en) und Schmelzkleberschicht der 
Pragefolie, sowie Kunststof f ilm und Klebschicht 
des Subs t rats im Bereich der erhohten Rander 
durchgeschmolzen und durchgestanzt warden; 

c) Abziahen der Tragerschicht der Pragefolie und 
der Telle der Pragefolie von dem Siibstrat, die 
nicht mit diesem verbunden sind; und 

d) - Abziehen der Telle des Kunststof films und der 

Klebschicht des Substrats, die auSerhalb des 
Umfangs des Stempelmotlvs (Stempelf lache) 
llegen. 

In einer spezlellen Ausf uhrungsf orm der erf indungsgemaSen 
Schmucketlketten ist als Kunststof film in dem Substrat ein 
geelgnetes Polyethylen niedriger Dichte (LDPE) verwendet . Die 
Dicke des Films betragt hlerbei vorzugsweise 20 bis 200 urn. 



Fur die Klebschicht in dem Substrat konnen 
Losungsmittelkleber, wassrige Kleberdispersionen oder 
Heifischmelzkleber verwendet werden, die vorzugsweise auf 
Poly(meth)acrylaten. und/oder Kautschuken basieren. Der 
Kleber wird hierbei vorzugsweise in einer Menge von 5 bis 
25 g/m^, wobei 15 bis 20 g/m^ insbesondere bevorzugt 
sind, aufgetragen. Die Auftragung kann vollflachig oder 
partiell durch Walzen oder uber ein Druckverf ahren 
(Flexodruck, Siebdruck) erfolgen. 

Als Trennpapier des Substrats wird vorzugsweise 
Silikonpapier verwendet- Hierunter versteht man einerseits 
kalandriertes oder satiniertes Papier, das mit einer 
Silikonschicht versehen ist. Andererseits beinhaltet 
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Silikonpapier auch Kombinationen aus Papier, einem Strich 
Oder einem Polyethylenf ilm und ei.ner SiliKonschicht . 

Das Silikonpapier weist hierbei glingstigenf alls ein 
Flachengewicht von 50 bis 300 g/m^ , eine Dicke von 50 
bis 300 /Um und Trennwerte (FINAT FTM3) von 0/05 bis 
0,5 N/25 nun auf. 

In einer speziellen Ausf uhrungsf orm der erf indungsgemaSen 
SchmucTcetiketten ist der Kunststof f ilm des Substrats ein- 
Oder beidseitig mit einer Haf tvertnittlungsschicht (Primer) 
versehen. Die Dicke dieser Haftvermittlungsschicht betragt 

hierbei vorzugsweise 2 bis 10 j-im. 

GemaE einer anderen Ausf uhrungsf orm kann die Oberf lache des 
Kunststoffilms des Substrats durch eine Corona- odsr 
Plasmaentladung vorbehandelt sein. 

In der Pragefolie wird als Tragerschicht aus Griinden der 
Hitzebestandigkeit vorteilhaf terweise ein Polyesterf i Im 
verwendet, der vorzugsweise eine Dicke von 4 bis 10 ^um 
besitzt. 

Als Trennschicht in der Pragefolie kann eine Wachsschicht 
verwendet werden, die bei Einwirkung von Warme schmilzt 
und eine leichfce Abtrennung der Tragerschicht der 
Pragefolie ermoglicht. 

Die Dekorschichten in der Pragefolie umfassen 
nicht-pigmentierte, transparente Lackschichten, 
,1, pigmentierte Lackschichten und/oder Metallschichten . Die 

A^' " einzelnen Lackschichten weisen hierbei vorzugsweise eine 
Dicke von 0,5 bis 5 /Um auf, wahrend die 
Metallschichten, die 'durch Aufdampfen oder durch 
Kathodenzerstaubung.aufgebracht sind, vorzugsweise eine 
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Dicke ira Bereich von 50 rim besitzeh;. Die einzelnen; 
Schichten • konnen weitethin .mit Reiner . zwei- ode r; - 
dreidimensionalen Musterung ".versehen sein. 

In einer besonderen Ausfuhrungsform- umf assen die 
Dekbrschichteri In der Pragefolie ieine^ pigmentier.te- 
Lackschichfc ode'r; Metallschicht auf. der -der 
Schmelzkleberschicht gegeniiber liegenden • Seite .und eine 
nicht-pigment ier te Lackschicht auf der der Trennschicht 
gegenliberliegenden Seite. 

Hinsichtlich der Abfolge der einzelnen Verf ahrensschrit te 
bieten sich mehrere Varianten des oben beschr iebenen 
Verfahrens an. So kann man z.B. im Schritt b) zunachst 
Pragefolie und Su^strat iiber die Schmelzkleberschicht 
vollflachig bei_einer Temperatur von 110 bis 200''C/ einem 
Druck von 1,0 bis . 5, 5 bar und einer Zeitdauer von 1 bis 
0/01 s z.B. mit Hilfe eines Stempels oder einer Druckwalze 
mit jeweils glatter Oberflache verbinden^ ehe man die 
Kombination aus Pragefolie und Substrat mit einem 
erhitzten Stempel pragt, dessen Stempelf lache ein 
bestimmtes Motiv tragt und erhohte Rander gegenliber dem 
Inneren der Stempelf lache aufweist und auf die 
Tragerschicht der Pragefolie einwirkt, sodaB im Bereich 
der Stempelf lache Trennschicht ^ Dekorschicht (en) und 
Schmelzkleberschicht der Pragefolie, sowie Kuns tstof f ilm 
und Klebschicht des Substrats im Bereich der erhohten 
Rander durchgeschmolzen und durchges tanzt werden, wobei 
dann im Schritt c) die Tragerschicht der Pragefolie 
abgezogen wire und im Schritt d) die Teile der Pragefolie, 
des Kunsts tor films und der Klebschicht des Substrats, die 
auGerhalb des Umfangs des Stempelmotivs (Stempelf lache) 
,liegen, abgetogen werden. 
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Urn ein Schmucket iket t mit einer besonders guten raumlichen 
Wirkung zu erhalten, kann die oben beschriebene 
Verf ahrens variante modifiziert werden, ind'em man in dem 
Schritt b) nach dem vollf lachigen, thermischen Verbinden 
von Pragefolie und Substrat die Tragerschicht der 
auf gebrachten Pragefolie abzieht, und eine zweite 
Pragefolie mit unterschiedlichem Dekor aus Tragerschicht, 
Trennschicht / ein Oder mehreren Dekorschichten und einer 
im Bereich von 110 bis 230''C aktivierbaren 

Schmelzkleberschicht auf den auf dem Substrat verbliebenen 
Teil der ersten Pragefolie derart aufbringt, daI3 die 
Schmelzkleberschicht der zweiten Pragefolie der bzw. den 
Dekorschicht (en) der ersten Pragefolie . gegeniiberliegt , die 
zweite Pragefolie auf die Dekorschicht (en) der ersten 
Pragefolie mit einem Stempel/. dessen Stempelf lache 
f lachenaussparende, auBenliegende Konturmuster mit 
erhohten Randern aufweist, bei einer Temperatur von 110 
bis 230**C/ einem Druck von 1,0 bis 7,0 bar und einer 
Zeitdauer yon .3 bis 0,3 s pragt, sodalS im naheren Bereich 
der Konturmuster der Stempelf lache erste und zweite 
Pragefolie liber die Schmelzkleberschicht miteinander 
verbunden werden, und im Bereich der erhohten Rander die 
Trennschichten, Dekorschichten und Schmelzkleber schichten 
der Pragefolien, sowie Kunsbstof f i Im und Klebschicht des 
Substrats durchgeschmolzen und durchges t anzt werden. 
AnschlieBend werden ira'Schritt c) die Tragerschicht der 
zweiten Pragefolie und die Telle der zweiten Pragefolie 
von der ersten Pragefolie abgezogen, die nicht mit ihr 
verbunden sind. SchlieBlich werden im Schritt d) die Telle 
der ersten Pragefolie und die Telle des Kunststof f i 1ms und 
der Klebschicht des Substrats abgezogen, die auBerhalb des 
Umfangs des Stempelmotivs ( Stempelf lache) liegen. 

In einer speziellen .Form des obigen, modif izier ten 
Verfahrens unter Verwendung von zwei Pragefolien kann man 
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bei dem Pragevorgang im Schritfc b) einen Stempel 
verwenden, dessen Stempelf lache neben dem. 
f lachenaussparenden, auBenliegenden Konturmuster mit 
erhohten Randern gleichreitig innenliegende , weniger 
erhohte Konturlinien beinhaltet, sodaB erste und zweite 
Pragefolie im Bereich des Konturrausters und der 
Konturlinien iiber die Schmelzkleberschicht verbunden 
warden, die Trennschichten, Dekorschich.ten und 
Schmelzkleberschichten der Pragefolien und der 
Kunststof f ilm und die Klebschicht des Substrats nur aber 
im Bereich der erhbhten Rander des Koriturmusters 
durchgeschmolzen und durchgestanzt werden. 

In einer anderen Ausgestaltung des obigen, modif izierten 
Verfahrens bringt man in dem Schritt d) eine dritte 
Pragefolie aus Tragerschicht , Trennschicht , ein oder 
mehreren Dekorschichten und einer im Bereich von 110 bis 
230*"C aktivierbaren Schmelzkleberschicht auf die erste 
Pragefolie derart auf, daG die Schmelzkleberschicht der 
dritten Pragefolie der bzw. den Dekorschicht (en) der 
ersten Pragefolie gegeniiber liegt , und pragt die dritte 
Pragefolie auf die Dekorschicht ( en) der ersten Pragefolie 
bei einer Temperatur von 110 bis 230»C, einem Druck von 
1,0 bis 7,0 bar und einer Zeitdauer von 3 bis 0,3 s mit 
einem zweiten Stempel, dessen Stempelf lache Konturlinien 
beinhaltet, die innerhalb des Konturmusters des ersten 
Stempels liegen, aber weniger erhoht als die Rander des 
ersten Stempels sind, sodaB in dem Bereich der inneren 
Konturlinien (Stempelf lache) die erste und dritte 
Pragefolie miteinander verbunden werden, ohne daB aber die 
Trennschichten, Dekorschichten und Schmelzkleberschichten 
der Pragefolien und der Kunststof film und die Klebschicht 
des Substrats durchgeschmolzen und durchgestanzt werden, 
und zieht dann die Teile der dritten Pragefolie ab, die 
nicht mit der ersten Pragefolie verbunden sind. 
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Bei den Pragevorgangen. gemafi den obigen 

Verf ahrensvarianfcen werden bevorzugt eine Temperatur von 
150 bis 180**C, ein Druck von 2,0 bis 4,0 bar und eine 
Zeitdauer von 2 bis 0,5 s verwendet. 

Das vollflachige Verbinden von Sabstrat und erster 
Pragefolie erfolgt bei den obigen Ver f ahrensvar ianten 
vorzugsweise bei einer Temperatur von 150-180*'C, einem 
Druck von 2,0 bis 4,0^bar und einer Zeitspanne von 0,6 bis 
0,02 s . 

Die in der zweiten bzw. dritten Pragefolie verwendete 
Tragerschicht und eingesetzten Dekorschichten konnen die 
im Zusammenhang mit der ersten Pragefolie genannten 
vorzugsweisen Ausges t altungen besi tzen , 

Das obige Verfahren ermoglicht die Herstellung 

umweltver tragi icher und gesuhdheitsunbedenklicher 
Schmucketiketten. Dies wurde insbesondere dadurch 
ermoglicht, indera man ein Homo- bzw. Copolymer von Ethylen 
mit speziellen Schmelzf luB- und Schmelzpunkteigenschaf ten 
und spezifisch abgestimmte Prageparameter miteinander 
kombiniert hat. Dadurch war es moglich, zu verhindern, dafl 
sich entgegen bestehender Bef urchtungen der Kunststof f ilm 
beim Pragen verzieht, zwei- oder dreidimensionale 
Musterungen der Dekorschicht (en) verschwimmen und" eine 
genaue Konturierung nicht mehr moglich ist. 

Im folgenden wird ein Beispiel fur die Herstellung des 
erf indungsgemaSen Schmucketiketts gegeben. 

BEISPIEL 

Auf ein Substrat, bestehend aus einem superka landrierten , 
siiikonbeschichteten Trennpapier mit einem Flachengewicht 
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von 84 g/m , emer auf Polyacryla ten bas ierenden. 
Klebschicht mit einem Flachengewicht von 20 g/m^ und 
einem Polyethylenf ilm mit einer Dicke von 140 ^um, einem 
Kristallit-Schmelzpunkt (DIN 53765) von 116^*0, einer 
Schmelzwa.rme (DIN 53765) von 138 bis 146 J/g und einem 
Schmelzindex (DIN 53735) von 2,8- g/10 min^ wobei die 
Oberflache des Polyethylens durch eine Coronaentladung 
vorbehandelt worden ist, wurde eine Heiflpragef olie der 
Firma Oeser/Goppingen (Warenbezeichnung : 95323860 sparkle 
grlin) aufgebracht und mittels einer beheizten Druckwalze 
mit glatter Oberflache bei einer Temperatur yon 165°C, 
einem Druck von 3,0 bar und einer Zeitdauer von 0,05 s mit 
dem Substrat verbunden. 

Im AnschluB daran wurde die Tragerfolie der obigen 
HeilBpragef olie entfernt und es wurde eine zweite 
andersf arbige HeiBpragef olie der Firma Kurz/Fiirth 
(Warenbezeichnung: ALFM 18 931 silber) auf den / 
verbliebenen Teil der ersten Pragefolie aufgetragen. Diese 
zweite HeiBpragef olie wurde mittels eines Stempels, dessen 
Stempelf lache das auBere, f lachenaussparende Konturmuster 
eines Pferdekopfes mit erhohten Konturrandern und 
innenliegende , weniger erhohte Kontur linien, z.B. in Form 
einer Pferdemahne, enthielt, mit der ersten HeiBpragef o lie 
unter Anwendung einer Pr age temper a tur von 180 **C, eines 
Pragedrucks von 4,0 bar und einer Pragezeit von 1,0 s 
verbunden. Dabei wurden im Bereich der auBeren 
Konturrander gleichzeitig die Tr ennschichten, 
Dekorschichten und Schmelzkleber schichten beider • 
Pragefolien/ sowie Kuns tstof f i Im und Klebschicht des 
Substrats durchgeschmolzen und durchgestanzt . 



AnschlieBend wurde die Tragerschicht der zweiten 
HeiBpragef olie entfernt, wobei auch die mit der ersten 
HeiBpragef olie nicht verbundenen Telle der zweiten 
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Heil3pragef olijS abgezogen wurden. Schlie/31ich wurden noch 
auflerhalb des Umfangs des Pferdekopfes die verbliebenen 
Teile der ersten Heif3pragef olie , die Polyethylenf olie und 
die Klebschichfc des Substrats entfernt . . 



70 569 n/ch 
19. August. 1997 



12 



Schufczanspruche 



Schmucketiketten, erhaltlich nach einem Verfahren 
umfassend die Schritte: 

a) Aufbringen einer warmeubertragbaren Pragefolie, 
die eine Tragerschicht, eine Trennschicht , ein 
Oder mehrere Dekorschichten und eine im Bereich 
von 110 bis 230°C warmeaktivierbare 
Schmelzkleberschicht enthalt, auf ein Substrat, 
umfassend ein Trennpapier, eine Klebschictit und 
einen Kunststof f ilm aus Homo- bzw, Copolymeren 
von Ethylen mit einem Kristallit-Schmelzpunkt: 
(DIN 53765) von 110 bis 120°C, einer 
Schmelzwarme (DIN 53765) von 125 bis 180 J/g und 
einem Schmelzindex (DIN 53735) von 2,0 bis 3,5 
g/10 min, derart, daS die Schmel zkleberscbicht 
der Pragefolie und der Kunststof film des 
Substrats gegenuberliegen; 

b) Pragen der obigen Kombination aus Pragefolie und 
Substrat bei einer Temperatur von 110 bis 230*^0, 
einem Druck von 1,0 bis 7,0 bar und einer 
Zeitdaiier von 3 bis 0,3 s mit einem erhitzten 
Stempel, dessen Stempelf lache ein bestimmtes 
Motiv tragt und erhohte Rander gegenuber dem 
Inneren der Stempelf lache aufweist und auf die 
Tragerschicht der Pragefolie einwirkt, sodaS im 
Bereich der Stempelf lache Pragefolie und 
Substrat uber die Schmelzkleberschicht 
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miteinander verbunden werden, und Trennschicht , 
Dekorschicht (en) und Schmelzkleberschicht der, 
Pragefolie, sowie Kunststof f ilm und Klebschicht 
des Substrats im Bereich der erhohten Rander 
durchgeschmolzen und durchgestanzt werden; 

c) Abziehen der Tragerschicht der Pragefolie und 
der Telle der Pragefolie von dem Substrat, die 
nicht mit dies em verbunden sind; und. 

. d) Abziehen der Telle des Kunststof films und der 
Klebschicht des Substrats, die auSerhalb des 
Umfangs des Stempelmotivs (Stempelf lache) 
liegen, 

Schmucketiketten nach Anspruch 1, dadurch ge k e n n - 
zeichnet, daB der Kunststof film in dem Substrat 
BUS Polyethylen niedriger Dichte (LDPE) besteht. 

Schmucketiketten nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch g e - 
kennzeichnet, daB die Oberflache des 
Kunststof films in dem Substrat ein- oder beidseitig 
mit einer Kaf tvermitt lungsschicht (Primer) versehen 
ist. 

Schmucketiketten nach Anspruch 1 oder 2, dadurch g e - 
kennzeichnet, daB die Oberflache des 
Kunsts tof films in dem Substrat durch eine Corona- oder 
eine Plasmaent ladung vorbehandelt ist, 

Schmucketiketten nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichne t, daB 
das Trennpapier in dem Substrat ein Silikonpapier ist. 
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Schmucketiketten nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch g'e k e'n n.z e i.c h n e t,;daC; 
die Tragerschicht in der Prag.efolie 
Polyes terf ilm gebildet ist. 



aus emera 



7. Schmucketiketten nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichne t, dafl 

die Dekorschicht (en) in der Pragefolie (eine) 
nicht-pigmentierte, transparente Lackschicht ( en) , 
(eine) pigmentierte Lackschicht ( en) und/oder (eine) 
Metallschicht (en) umfaBfc bzw. umfassen. 

8. Schmucketiketten nach Anspruch 7, dadurch g e k e n n - 
zeichnet, daB in der Pragefolie eine 
pigmentierte Lackschicht oder eine Metallschicht auf 
der der Schmelzkleberschicht gegeniiber liegendsn Seite 
und eine nicht-pigment ierte Lackschicht auf der der 
Trennschicht gegeniiber liegenden Seite vorgesehen ist. 

9'. Schmucketiketten nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch erhaltlich, daB man 



im Schritt b) zunachst Pragefolie und Substrst iiber 
die Schmelzkleberschicht vollflachig bei einer 
Temperatur von llQ-'bis 200*^0, einem Druck von 1,0 bis 
5,5 bar und einer Zeitdauer von 1 bis 0,01 s 
verbindet, ehe man die Kombination aus Pragefolie una 
Substrat mit einem erhitzten Stempel pragt, dessen 
Stempelf lache ein bestimmtes Motiv tragt und erhohte 
Rander gegeniiber dem Inneren der Stempelf lache 
aufweist und auf die Tragerschicht der Pragefolie - 
einwirkt, sodaB im Bereich der Stempelf lache 
Trennschicht , Deko r schich t ( en) und 
Schmelzkleberschicht der Pragefolie, sowie 
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Kunststof f ilm und Klebschichh des Substrats im Bereich 
der erhShfcen Rander durchgeschmolzen und durchgestanzt 
werden, 

im Schritt c) die Tragerschicht der Pragefolie 
abzieht, und 

im Schritb d) die Teile der Pragefolie, des 
Kunststof films und der Klebschicht des Substrats 
abzieht, die auOerhalb des Umfangs des Stempelmo t ivs 
(Stempelf lache) liegen. 

Schmucketiketten nach Anspruch 7, dadurch erhaltlich, 
daft man 

im Schritt b) nach dem vollf lachigen Verbinden von 
Pragefolie und Substrat die Tragerschicht der 
auf ge.brachten Pragefolie abzieht, und eine zweite 
Pragefolie imit unterschiedlichem Dekor aus 
Tragerschicht, Trennschicht , einer oder mehreren 
Dekorschicht (en) und einer bei 110 bis 230*C 
aktiviarbaren Schmelzkleberschicht auf den auf dem 
Substrat verbliebenen Teil der ersten Pragefolie 
derart aufbringt, dafl die Schmelzkleberschicht der 
zweiten Pragefolie der (den) Dekorschicht (en) der 
ersten Pr agef olie .gegenliberliegt , die zweite 
Pragefolie auf die Dekorschicht (en) der ersten 
Pragefolie mit einem Stempel, dessen Stempelf lache 
f lachenaussparende, auGenliegende Konturmuster mit 
erhohten Randern aufweist, bei einer Temperatur von 
110 bis 230^C, einem Druck von 1,0 bis 7,0 bar und 
wahrend einer Zeitspanne von 3 bis .0,3 s pragt, sodaB 
im naheren Bereich der Konturmuster der Stempelf lache 
erste und zweite Pragefolie liber die 

Schmelzkleberschicht miteinander verbunden werden, und 
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im Bereich der erhohten Rander die Trennschichten, 
Dekorschichten und Schmelzkleberschichten der 
Pragefolien, sowie Kunsts tof f ilm* und Klebschicht des 
Substrats durchgeschmolzen und durchgestanz t warden, 
anschlieGend 

im Schritt c) die Tragerschicht der zweiten Pragefolie 
und die Teile der zweiten Pragefolie von der ersten 
Pragefolie abzieht, die nicht mit ihr verbuhden sind, 
und schiieBlich 

im Schritt d) die Teile der ersten Pragefolie und die 
Teile des Kunststof films und der Klebschicht des 
Substrats abzieht, die auGerhalb des Umfangs des 
Konturmusters (Stempelf lache) liegen. 

11. • Schmucketiketten nach Anspruch 10, dadurch 

erhaltlich, . daB man im Schritt b) bei dem 

Pragevorgang einen Stempel verwendet, dessen 
Stempelf lache neben dem f lachenaussparenden , 
auBenliegenden Konturmuster mit -erhohten Randern 
gleichzeitig innenliegende , weniger erhohte 
Konturlinien beinhaltet, sodaB erste und zweite 
Pragefolie in dem Bereich des Konturmusters und der 
Konturlinien uber die Schmelzkleberschicht verbunden 
werden, die Trennschichten, Dekorschichten und 
Schmelzkleberschichten der Pragefolien und der 
Kunststof film und die Klebschicht des Substrats nur 
aber im Bereich der erhohten Rander des Konturmusters 
durchgeschmolzen und durchgestanz t werden. 

12. Schmuckecikecten nach Anspruch 10, dadurch 
erhaltlich/ daB man in dem Schritt d) eine dritte 
Pragefolie aus Trennschicht , ein oder mehreren 
Dekorschichten und einer im Bereich vora 110 bis 230*^0 
aktivierbaren Schmelzkleberschicht auf die erste 
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Pragefolie derart aufbringt, dal3 die 

Schmelzkleberschicht der dritten Pragefolie der bzw. 
den Dekorschichten der ersten Pragefolie 
gegenuberliegt, und die dritte Pragefolie auf dxe ■ 
Dekorschicht(en) der ersten Pragefolie bei exner 
Temperatur von 110 bis 230°C, einem Druck von 1,0 bis 
7,0. bar und einer Zeitdauer von 3 bis 0,3 s mit einem 
. zweiten Stempel pragt, dessen Stempelf lache 
Konturlinien beinhaltefc, die innerhalb des 
Konturmusters des ersten Stempels liegen, aber weniger 
erhoht als die Rander des ersten Stempels smd, sodaB 
in dera Bereich der inneren Konturlinien 
(Stempelflache) die erste und dritte Pragefolie ' 
miteinander verbunden werden, ohne daB aber die 
Trennschichten, Dekorschichten und 
Schmelzkleberschichten der Pragefolien und der 
Kunststoffilm und die Klebschicht des Substrats 
durchgeschmolzen und durchgestanzt werden, und man 
dann die Telle der dritten Pragefolie abzieht, die 
nicht mit der ersten Pragefolie verbunden sind. 

13 . schmucketiketten nach einem oder mehreren der 

vorhergehenden Anspruche, dadurch erhaltlich, daS man 
die Pragevorgange bei einer Temperatur von 150 bis 
180°C, einem Druck von 2,0 bis 4,0 bar und wahrend 
einer Zeitdauer von 2 bis 0,5 s durchf uhrt . 

14 Schmucketiketten nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspriiche 9 bis 13, durch erhaltlich. 

. das man das Substrat und die erste Pragefolie bei 
einer Temperatur von 150 bis 180°C, einem Druck von 
2,0 bis 4,0 bar und wahrend einer Zeitdauer von 0,6 " 
bis 0,02 s vollflachig verbindet . 



